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Abstract of EP1 279379 

The method has the different components of the mass supplied to a mixer (10) by squeezing them from 
adjacent supply tubes (5) by common operation of discharge pistons via an electric operating drive, with 
the displacement rate regulated in dependence on the discharge characteristics of the components 
provided via sensors (lll-VIII), compared to stored values for known materials. <??>An Independent claim 
for a device for formation of a multi-component mass for dental applications is also included. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Erzeugen einer Mehrkomponenten- 
masse, insbesondere fur Dentalzwecke, durch Auspres- 5 
sen ihrer Komponenten aus nebeneinander angeordne- 
ten austauschbaren Kartuschen, die in einem Mischer 
munden, durch gemeinsamen Vorschub ihrer Kolben 
mittels eines Elektroantriebs, bei dem Messwerte des 
Auspressverhaltens mit Sensoren bestimmt werden und 10 
die Vorschubgeschwindigkeit geregelt wird. 
[0002] Bei einem bekannten Verfahren und einer be- 
kannten Vorrichtung (EP 1 010 401 A1) findet zunachst 
schneller Vorschub der Kolben statt. Findet dann Beruh- 
rung mit den Komponenten statt, so erhoht sich der Wi- 
derstand, was detektiert wird. Anschlieftend wird dann 
die vorschubgeschwindigkeit auf einen niedrigeren kon- 
stanten Wert geregelt, urn sicher zu stellen, dafc die Kom- 
ponenten mit gteichformiger Geschwindigkeit ausge- 
pre&t werden. Es hat sich nun aber herausgestellt, daft 
es in vielen Fallen nicht ausreicht, die Vorschubge- 
schwindigkeit auf einen konstanten Wert zu regeln, viel- 
mehr mufc dabei auch noch die geeignete Vorschubge- 
schwindigkeit gewahlt werden. Dies kann der Zahnarzt 
zwar durch Einstellung an vorbekannten Geraten errei- 
chen. Es wird ihm aber in den meisten Fallen nicht ge- 
lingen, die optimale Vorschubgeschwindigkeit einzustel- 
len. Unterschiedliche Materia Itypen haben unterschied- 
lichste Viskositaten oder benotigen verarbeitungsbe- 
dingt spezielle Geschwindigkeiten. Mit einer universellen 
Abstimmung ist der Vielzahl der Materialtypen nicht ge- 
nugend Rechnung getragen. Je nach Eigenschaften des 
Materials gibt es einen optimalen Vorschub und ein gutes 
und reproduzierbares Ergebnis der Arbeit. Dies gilt urn 
so mehr, wenn kein statischer Mischer, sondern ein dy- 
namischer Mischer fur die beiden zusammen gefuhrten 
Komponenten verwendet wird, der von einem Elektro- 
motor angetrieben wird. Auch die Drehzahl dieses Elek- 
tromotors muft dann den speziellen Eigenschaften der 
Komponenten angepafit werden, damitdie Mehrkompo- 
nentenmasse die optimalen Eigenschaften hat. 
[0003] Ist der Vorschub und/oder die Drehzahl des Mi- 
schermotors nicht optimal eingestellt, so konnen folgen- 
de Probleme auftreten. 

1 . Ein unangepafites Verhaltnis der Drehzahlen von 
Vorschub und Mischwelle ergibt eine nicht optimale 
Vermischung der Komponenten. Somit werden Vor- 
gaben wie Vera rbeitungszeiten und Festigkeiten der 
Abformung nur teilweise Oder schlecht erreicht. 

2. Je nach Viskositat des Materialtypus kann durch 
falsche Drehzahl der Mischwelle eine ungewollt ho- 
ne Scherung erzeugt werden, die das Abbindever- 
halten der Massen unkontrolliert ansteigen laftt. 

3. Sind die Komponenten in ihrem Flieliverhalten un- 
terschiedlich, werden durch eine starre Drehzahl 
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Fehlmengen gespendet. Diese fiihren zu Teilerhar- 
tung oder Verzogerungen der Abformung. Dies lafM 
sich durch Anfahr- und Stoprampen ausgleichen 
oder erheblich verbessern. 

4. Werden Massen zu schnell gespendet, ist mit ei- 
ner Verformung der Druckbehalter oder Kartuschen 
zu rechnen. Die Verformung fuhrt hierbei zur Veran- 
derung der Volumen und somit zur Fehldosierung 
der Komponenten. Dies ist urn so problematischer, 
wenn z.B. ein Behalter sich starker verformt als die 
zweite Komponente. Der Fehler kann die mechani- 
schen Werte der Abformung beeintrachtigen als 
auch zu Teilaushartung fiihren. 

5. Werden Massen verwendet, die prSzise und wohl- 
dosiert plaziert werden mussen, ist eine ideale Spen- 
degeschwindigkeit hilfreich. Hierdurch werden Luft- 
einschlusse und Uberdosierungen vermieden. 

[0004] Bei einer Vorrichtung der eingangs genannten 
Art (US 6, 126,039) sind Sensoren vorgesehen, mit Hilfe 
derer durch Ruckkopplung sichergesteiit wird, dass die 
Austrittsgeschwindigkeiten proportional zur Umdre- 
hungsgeschwindigkeit der Pumpe sind. Dies geschieht, 
ohne dass die Viskositat der Materialien berucksichtigt 
wird. 

[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaf- 
fung eines Verfahrens und einer Vorrichtung, mit der au- 
tomatisch die Vorschubgeschwindigkeit auf einen fur das 
entsprechende Material gut geeigneten Wert geregelt 
wird. Die erfindungsgemade Losung besteht darin, daft 
die Regelung der Vorschubgeschwindigkeit in Abhangig- 
keit vom Auspredverhalten der Komponenten, das mit 
gespeicherten oder berechneten Werten fur bekannte 
Materialien verglichen wird, erfolgt. 
[0006] Es wird also das Ausprefiverhalten gemessen. 
Tritt z.B. beim Auspressen nur ein verhaltnismaliig ge- 
ringer Widerstand auf, so handelt es sich offensichtlich 
urn Komponenten mit geringer Viskositat, was schon 
Ruckschlusse auf das verwendete Material erlaubt, 
wenn der gemessene Ausprefcdruck bzw. die Kraft mit 
gespeicherten Werten von verschtedenen Materialien 
verglichen wird. Die Vorschubgeschwindigkeit kann 
dann, nachdem das Material so identifiziert worden ist, 
auf den optimalen Wert fur dieses Material eingestellt 
werden. Die Kraft oder der Druck, der zum Auspressen 
erforderlich ist, kann dabei uber die Stromaufnahme oder 
das Drehmoment des Elektroantriebs fur den-Vorschub 
gemessen werden. 

[0007] Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform wird 
der AuspreRdruck einer oder aller Komponenten gemes- 
sen. Statt des Drucks kann naturiich bei bekanntem 
Querschnitt der Kolben auch die Ausprefikraft gemessen 
werden. Diese Ausprefckraft ist stark materialabhangig. 
Die Ausprefikraft bei einem bestimmten Gerat ist z.B. fur 
das Material Honigum bei der Basiskomponente 283 N 
und bei der Katalysatorkomponente 1124 N. Beim Ma- 
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terial Silagum sind diese Krafte bei der Basiskomponente 
1014 N und bei der Katalysatorkomponente 1 234 N.Wer- 
den diese Krafte gemessen und mit den gespeicherten 
Werte fur diese Materialien verglichen, so kann automa- 
tisch festgesteitt werden, welches Material verarbeitet 
werden soil, so daft die Vorschubgeschwindigkeit und 
auch ggf. die Mischgeschwindigkeit entsprechend opti- 
mal eingeregelt werden konnen. 
[0008] Wird die Vorschubgeschwindigkeit zusammen 
mit der Stromaufnahme oder dem Drehmoment des 
Elektroantriebs fur den Vorschub gemessen, so konnen 
daraus Werte fur die Flieftfahigkeit der Materialien be- 
stimmt werden, die ebenfalls mit bekannten gespeicher- 
ten Werten verglichen und zur Regelung herangezogen 
werden konnen. 

[0009] Andererseits kann die Verformung einer oder 
alter Kartuschen oder aber die Verformung der Kartu- 
schenaufnahme gemessen werden, was ebenfalls Aus- 
sagen uber das Flieftverhalten erlaubt und dadurch zur 
Identifizierung des verwendeten Materials und optimalen 
Regelung herangezogen werden kann. 
[0010] 1st ein mit einem Elektromotor angetriebener 
Mischer vorgesehen, so kann die Stromaufnahme oder 
das Drehmoment des Elektromotors gemessen werden, 
was ebenfalls Aussagen uber die Viskositat des Materi- 
als und damit durch Vergleich mit gespeicherten Werten 
daruber erlaubt, urn welches Material es sich handelt. 
Die Umdrehungsgeschwindigkeit fur den Elektromotor 
des Mischers kann dann ebenfalls auf einen geeigneten 
Wert geregelt werden. 

[001 1] Die Viskositat oder Flieftfahigkeit der Materia- 
lien hangt haufig kritisch von der Temperatur ab. Es wird 
daher vorteilhafterweise vorgesehen , daft auch die Tem- 
peratur gemessen wird, und zwar entweder die Tempe- 
ratur der Komponenten vor dem Mischen oder aber die 
Temperatur im Mischer. Durch Messung des 
AuspreBverhaltens und Vergleich mit bekannten Aus- 
preftdaten kann also das Material, das verwendet wird, 
identifiziert werden und die Auspreftgeschwindigkeit und 
ggf. die Umdrehungszahl des Mischermotors optimal 
eingestellt werden. Durch das erfindungsgemafte Ver- 
fahren und die erfindungsgemafte Vorrichtung konnen 
dabei auch Obergange von einem Verhalten zu einem 
anderen festgestellt, verglichen und zum Regeln heran- 
gezogen werden, wie z.B. die Thixotropie-Kennlinie. Die 
Messungen konnen dabei nicht nurzur Regelung heran- 
gezogen werden, sondem konnen auch dazu dienen, 
Uberlastung zu vermeiden. Zusatzlich kann auch die 
Moglichkeit vorgesehen werden; daftder Zahnarzt eine 
Geschwindigkeit einstellt, die er selbst fur optimal halt. 
Stimmt diese nicht mit der optimalen Vorschubgeschwin- 
digkeit uberein, die vom Gerat festgestellt wurde, so kann 
entweder eine Warnanzeigen erfolgen oder aber ein 
"Kompromift" zwischen der eingestellten Geschwindig- 
keit und der automatisch bestimmten Geschwindigkeit 
gewahlt werden. 

[0012] Die Regelung der Umdrehungsgeschwindig- 
keit fur den Vorschubmotor und ggf. fur den Mischermo- 



tor erfolgt nach bekannten Techniken. Vorzugsweise 
werden Gleichstrommotoren mit einem Spannungsbe- 
reich von 12 bis 24 Volt verwendet, deren Drehzahl von 
der Spannung abhangig ist. Die Motoren ktinnen auch 

5 durch eine Pulsbreitenmodulation in ihrer Drehzahl be- 
einfluftt werden, wobei das Drehmoment weitgehend 
konstant bleibt. Die Erfindung wird im folgenden anhand 
von vorteilhaften Ausfuhrungsformen unter Bezugnah- 
me auf die beigefugten Zeichnungen beschrieben. Es 

10 zeigen: 

Fig. 1 in perspektivischer Ansicht im geoffneten 

Zustand ein vorbekanntes Gerat; 

15 Fig. 2 ein Gerat der in Fig. 1 gezeigten Art, bei 

dem erfindungsgemaft Mefteinrichtun- 
gen vorgesehen sind, die bei III bis VIII 
detaillierter dargestellt sind; und 

20 Fig. 3 bis 8 die Teildarstellungen III bis VIII von Fig. 2 
im vergrofterten Maftstab. 

[0013] Es soil zunachst im Zusammenhang mit Fig. 1 
ein bekanntes Gerat (EP 1 01 0 401 A1 ) beschrieben wer- 

25 den, bei dem die Erfindung Anwendung finden kann. 
[0014] Von einem Fufiteil 1 erheben sich Tragerplatten 
2, 3. An letzterer ist eine Halterung 4 fur strichpunktiert 
angedeutete Kartuschen 5 vorgesehen. Es spielt in die- 
sem Zusammenhang keine Rolle, ob die Kartuschen, die 

30 vorzugsweise zylindrisch ausgebildet sind, unmittelbar 
mit den Komponenten befullt sind oder einen ggf. aus- 
wechselbaren, die Komponente enthaltenden Schlauch- 
beutel aufnehmen. 

[0015] Die Halterung 4 umfaftt eine hintere Halte- 

35 rungsplatte 6 und eine vordere Halterungsplatte 7, die 
durch Anker 8 zusammengehalten sind. Die Kartuschen 
5 konnen dazwischen passend eingesetzt werden. Es 
konnen weitere, nicht gezeigte Halterungsmittel vorge- 
sehen sein, die ihre seitliche Positionierung bewirken. 

40 [0016] An der vorderen Halterungsplatte 7 ist eine 
nicht dargestellte Einrichtung zum Anbringen einer 
strichpunktiert angedeuteten Mischduse 1 0 vorgesehen. 
Diese weist an ihrem der Halterungsplatte 7 zugewen- 
deten Ende zwei Einlaftoffnungen auf, die in bekannter 

45 Weise mit den Auslaftbffnungen der Kartuschen 5 direkt 
oder indirekt kommunizieren. Das Merkmal, daft die Kar- 
tuschen nebeneinander angeordnet sind, soli nur besa- 
gen, dafi sie so angeordnet sind, daft sie gleichzeitig und 
- synchron betatigt werden konnen.-Eine daruber hinaus- 

50 gehende Positionsbeschrankung, beispielsweise auf 
parallele Anordnung, ist damit nicht beabsichtigt, obwohl 
diese offensichtlich vorteilhaft ist. 
[0017] Die Kartuschen 5 enthalten Kolben. Diese kon- 
nen ggf. dann entfallen, wenn die Kartuschen Folienbeu- 

55 tel enthalten. Die Stempel treten dann an die Stelle der 
im Anspruch genannten Kolben. Fur den Vorschub der 
Kolben bzw. der hinteren Beutelstirnflache sind in dem 
Gerat Stempel 11 vorgesehen, die in der Zeichnung in 
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dem Zustand gezeigt sind, in welchem sie zum Zwecke 
des Kartuschenaustauschs in die hintere Halterungsplat- 
te 6 zuruckgezogen sind. Sie sind am vorderen Ende von 
Stempelstangen 12 angeordnet, deren hintere Enden 
starr in einem Querriegel 13 befestigt sind, der mittels 
einer Gewindespindel 14 in Richtung zur Mischduse vor- 
geschoben oder in Gegenrichtung zuruckgezogen wer- 
den kann. Die Stempel 1 1 konnen ggf . ausgetauscht wer- 
den, wenn Kartuschen unterschiedlichen Durchmessers 
einzusetzen sind. Auch ihr Abstand voneinander kann 
veranderbar sein. Wenn die Kartuschen 5 in das Gerat 
eingelegt sind, werden die Stempel 1 1 durch Vorschub 
des Querriegels 13 vorgeschoben, bis sie die Kolben in 
den Kartuschen 5 erreichen. Diese Vorschubbewegung 
kann automatisch durch das Einlegen der Kartuschen 
oder manuell durch das Einschalten des Gerats ausge- 
tost werden. 

[0018] Fur den Vorschub und Ruckzugsantrieb der 
Gewindespindel 14 ist ein Motor 15 mit Getriebe 16 vor- 
gesehen, dessen Antriebsbewegung durch einen Rie- 
mentrieb 17 auf die Gewindespindel 14 ubertragen wird. 
Fur die Lagerung der Gewindespindel 14 und der zum 
Riementrieb 17 gehbrigen Ringscheiben sind nicht dar- 
gestellte Einrichtungen vorgesehen, die an der Platte 3 
und einer weiteren Gestellplatte 20 angeordnet sind, die 
uber Saulen 21 starr mit der Platte 3 verbunden ist. 
[0019] Ein weiterer Motor 22 ist an der Platte 20 an- 
geordnet und in nicht gezeigter Weise antriebsmaftig ver- 
bunden mit einer Mischerantriebswelle 23, die zwischen 
den Platten 3 und 20 koaxial innerhalb der Gewindespin- 
del 14 liegt, zwischen den Kartuschen 5 von der hinteren 
Halterungsplatte 6 zur vorderen Halterungsplatte 7 ge- 
fuhrt und in dieser gelagert ist. Sie schaut aus der vor- 
deren Halterungsplatte 7 in Form eines Ansatzes 24 her- 
aus, der zum Zwecke der Drehverbindung mit der nicht 
gezeigten Mischerwelle beispielsweise mehrkantig 
(nicht gezeigt) ausgebildet ist. Der Wellenansatz 24 kann 
gegen Federkraft zuruckgeschoben werden, bis er nicht 
mehr aus der vorderen Halterungsplatte 7 herausschaut. 
Es kann auch vorgesehen sein, daft dann, wenn die 
Stempel 1 1 zum Zwecke des Kartuschenaustausches 
ganzlich zuruckgezogen sind, ergleichfalls in die vordere 
Halterungsplatte 7 zuruckgezogen ist, urn das Ansetzen 
einer neuen Mischerduse 10 zu erleichtem. 
[0020] Es ist eine bei 30 schematisch angedeutete 
elektronische Einheit 30 vorgesehen. Die erste Funktion 
dieser elektronischen Einheit bestehtdarin, die Drehzahl 
des Motors dann, wenn er sich im Auspreftbetrieb unter 
Last-befindet, auf einem -vorbestimmten-Wert konstant 
zu regeln . Dies ist die Funktion, die das konstante Mi- 
schergebnis sichert. 

[0021] Eine zweite Funktion der elektronischen Einheit 
30 besteht darin, durch Messung der Stromaufnahme 
des Motors 1 5 festzustellen, ob er sich unter Last befindet 
oder nicht. Im ersteren Fall ist anzunehmen, daft die 
Stempel 11 sich in Anlage an den Zylindem der Kartu- 
schen 5 befmden und der Auspreftwiderstand der Kar- 
tuschen die von der Einheit 30 gemessene hohe Strom- 
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aufnahme veranlaftt. In diesem Fall sorgt die elektroni- 
sche Einheit 30 dafur, daft der Motor 15 mit der vorbe- 
stimmten Vorschubgeschwindigkeit betrieben wird. 
[0022] Stellt die elektronische Einheit hingegen fest, 
5 daft die Stromaufnahme unterhalb eines Wertes liegt, 
der normalerweise nur dann erreicht wird, wenn der An- 
trieb unter Last ist, sorgt sie dafur, dad der Motor 15 mit 
hoherer (beispielsweise der zehnfachen) Geschwindig- 
keit betrieben wird. Dies gilt unabhangig von der Dreh- 
10 richtung des Motors 15. 

[0023] Drittens sorgt die elektronische Einheit 30 da- 
fur, daft der Motor 22 mit hoher Mischgeschwindigkeit 
betrieben wird, wenn sich der Antrieb 15 unter Last be- 
findet. Umgekehrt sorgt sie dafur, daft der Motor 22 mit 
15 wesentlich geringerer (beispielsweise mit einem Zehntel 
oder Zwanzigstel der Mischgeschwindigkeit) betrieben 
wird, wenn der Motor 1 5 im Vorwartslauf nicht unter Last 
ist. Beim Rucklauf wird der Antrieb des Mischers auto- 
matisch gestoppt. 
20 [0024] Ein (nicht gezeigter) Sensor ist so angeordnet, 
daft er dann anspricht, wenn die Vorschubstempel 1 1 
ihre am weitesten vorgeschobene Stellung erreichen, die 
der vollstandigen Entleerung der Kartuschen 5 zugeord- 
net ist. Wenn der Sensor in dieser Stellung anspricht, 
25 veranlaftt er die elektronische Einheit 30 dazu, die Dreh- 
richtung des Motors 1 5 umzukehren, so dafi die Stempel 
11 aus den Kartuschen zuruckgezogen werden, und 
zwar im Eilgang, weil sie sich dabei nicht unter Last be- 
finden. Ein zweiter Sensor (nicht gezeigt) stellt fest, wann 
30 die Stempel 1 1 ihre in der Figur dargestellte, vollstandig 
zuruckgezogene Position erreicht haben. Er veranlaftt 
dann den Motor 1 5 zu stoppen. Der Ruckzug der Stempel 
11 kann auch manuell durch einen (nicht gezeigten) 
Schalter ausgelost werden, wenn Kartuschen ausge- 
35 tauscht werden sollen, bevor sie entleert sind. 

[0025] Wenn die Stempel 11 zuruckgezogen sind, 
konnen die Kartuschen 5 ausgetauscht werden. Selbst- 
tatig nach dem Einlegen der neuen Kartuschen oder 
durch manuelle Verantassung wird der Motor 15 wieder 
^0 eingeschaltet. Da die Stempel 1 1 sich zunachst nicht un- 
ter Last befinden, laufen sie im Eilgang vor, bis sie die 
Kolben der Kartuschen 5 erreichen. Die Stromaufnahme 
steigt dann an, und die elektronische Einheit 30 schaltet 
den Motor 15 auf seine niedrige, konstant zu haltende 
45 Drehgeschwindigkeit urn. 

[0026] Wenn die Stempel 1 1 zuruckgezogen sind, ist 
zweckmaftigerweise auch der Ansatz 24 der Mischeran- 
triebswelle 23 zuruckgezogen, so daft die Mischduse 10 
- leichtausgewechselt werden kann. -Wenn nach dem Ausr 
50 tausch der Kartuschen der Stempelvorschub 1 1 beginnt, 
wird auch der Motor 22 wieder in Gang gesetzt, und zwar 
zunachst mit geringer Geschwindigkeit, solange die elek- 
tronische Einheit 30 noch keinen Lastzustand feststellt. 
Der Wellenansatz 24 der Mischerantriebswelle 23 hat 
55 dann genugend Zeit, die zutreffende Einraststellung im 
Verhaltnis zu dem Kupplungsteil der Mischerwelle zu fin- 
den und aufgrund des auf ihn lastenden Federdrucks in 
die Kupplungsstellung einzurukken. Erst wenn die Stem- 
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pel 1 1 die Kolben der Kartuschen 5 erreicht haben und 
die elektronische Einheit 30 demzufolge den Lastzu- 
stand feststellt, wird der Motor 22 auf die hohe Drehzahl 
beschleunigt, die dem Mischerbetrieb zugeordnet ist. 
Zum Ende einer Applikation wird der Vorlauf per Knopf- 
druck gestoppt, dadurch wird gleichzeitig ein geringer 
Rucklauf des Motors 15 ausgelost, der eine Entlastung 
des Systems gewahrleistet. 

[0027] In Fig. 2 ist ein Gerat gezeigt, das erfindungs- 
gemafc mit Sensoren bestuckt ist. Es ist dabei eine gro- 
ftere Anzahl von Sensoren dargestellt, was aber nicht 
bedeutet, dafi alle Sensoren immer vorhanden sein mus- 
sen. Diese Sensoren sind vielmehr nur der Obersicht- 
lichkeit halber in einer einzigen Zeichnung dargestellt. 
Die Einzelheiten der mit III bis VIII dargestellten Senso- 
ranordnungen sind in den Fig. 3 bis 8 im grbUeren 
MaRstab dargestellt. Entscheidend ist aber die zentrale 
Elektronikeinheit 30, in der Daten Ober das AuspreBver- 
halten von bekannten Komponenten gespeichert sind, 
die diese gespeicherten Daten mit gemessenen Daten 
vergleicht, ggf. auch noch Berechnungen zur Beruck- 
sichtigung unterschiedlicher Parameter durchfuhrt und 
dann die Geschwindigkeitdes Vorschubmotors und/oder 
des Mischermotors auf einem gunstigen Weg regelt. 
[0028] In Fig. 3 ist ein Thermoelement 31 gezeigt, das 
an der AuBenwand der Mischerduse 10 angebracht ist 
und dabei die Temperaturder Mehrkomponentenmasse 
mi&t. 

[0029] In Fig. 4 ist eine Tachoscheibe 32 mit Schlitzen 
und eine Lichtschranke 33 gezeigt, mit denen die Um- 
drehungsgeschwindigkeit des Vorschubmotors 15 ge- 
messen werden. Ferner dargestellt ist eine Drehmo- 
mentmeBzeile 37 zur Messung des von dem Vorschub- 
motor 15 aufgebrachten Antriebsmoments. 
[0030] In Fig. 5 ist ein DehnungsmeBstreifen 34 ge- 
zeigt, der sich radial urn die Kartusche 5 erstreckt, urn 
die Verformung der Kartusche in Umfangsrichtung zu 
messen. 

[0031] In Fig. 6 ist der Dehnungsstreifen 34 in Axial- 
richtung angebracht, urn in dieser Richtung die Dehnung 
zu messen. 

[0032] In Fig. 7 sind DruckmeBzellen 35 dargestellt, 
die den Druck messen, mit dem die Stempel 1 1 uber die 
Stempelstangen 12 beaufschlagt werden. Im unteren 
Teil der Fig. 7 ist dabei eine Ansicht von der Seite parallel 
zur Ebene der Darstellung des oberen Teils der Fig. 7 
gezeigt. 

[0033] In Fig. 8 ist schlie&lich eine MeBzelle 36 darge- 
stellt, mit der das Drehmomentder-Mischanthebswelle 
23 gemessen wird. 

[0034] Die MeBsensoren der Fig. 3 bis 8 sind dabei 
auf nicht gezeigte Weise mit der zentralen Elektronik 30 
verbunden, urn so Signale uber das AuspreBverhalten 
an die Einheit 30 abzugeben, die dann die Regelung der 
Antriebsgeschwindigkeiten der Motoren 15 und 22 be- 
wirkt. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Erzeugen einer Mehrkomponenten- 
masse, insbesondere fur Dentalzwecke, durch Aus- 

5 pressen ihrer Komponenten aus nebeneinander an- 
geordneten, austauschbaren Kartuschen, die in ei- 
nem Mischer munden, durch gemeinsamen Vor- 
schub ihrer Kolben mittels eines Elektroantriebs, bei 
dem Messwerte des Auspressverhaltens mit Senso- 
10 ren bestimmt werden und die Vorschubgeschwin- 
digkeit geregelt wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Messwerte mit entsprechenden gespei- 
cherten oder berechneten Werten fur bekannte Ma- 
terialien verglichen werden, aufgrund dieses Ver- 
ts gleichs das Material identifiziert und die Vorschub- 
geschwindigkeit auf den fur dieses Material geeig- 
neten Wert eingestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dad die Stromaufnahme Oder das Dreh- 

moment des Elektroantriebs fur den Vorschub ge- 
messen wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
25 durch gekennzeichnet, dander Auspressdruck ei- 
ner oder alter Komponenten gemessen wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Vorschubge- 

30 schwindigkeit gemessen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verformung einer 
oder aller Kartuschen gemessen wird. 

35 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verformung der 
Kartuschenaufnahme gemessen wird. 

<o 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Komponenten mit 
einem mit einem Elektromotor angetriebenen Mi- 
scher gemischt werden und die Stromaufnahme 
oder das Drehmoment dieses Elektromotorsgemes- 

45 sen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umdrehungsgeschwindigkeitdes 

Elektromotors.fur-den Mischergeregelt wird. _.. . 

50 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Temperatur einer 
oder aller Komponenten gemessen wird. 

55 10. Vorrichtung zum Erzeugen einer Mehrkomponen- 
tenmasse, insbesondere fur Dentalzwecke, durch 
Auspressen und Mischen ihrer Komponenten aus 
Kartuschen (5), die in einem Mischer (10) munden 
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und austauschbar in dem Gerat angeordnet sind, 
das einen Elektromotor (15) fur den gemeinsamen 
Vorschub der den Kartuschen (5) zugeordneten Kol- 
ben und Sensoren (III bis VIII) fur Messwerte des 
Auspressverhaltens aufweist, wobei die Vorschub- 
geschwindigkeit geregelt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie Speichereinrichtungen (30) zum 
Speichern des AusprefWerhaltens bekannter Mate- 
rialen und der mit den Sensoren (II I bis VIII) bestimm- 
ten Messwerte bekannter Materialmen, Vergleichs- 
und Recheneinrichtungen (30) fur gespeicherte und 
gemessene Messwerte zum Identifizieren des Ma- 
terials aufgrund des Vergleichs und Regeleinrichtun- 
gen (30) zum Regeln der Vorschubsgeschwindigkeit 
auf den fur dieses Material geeigneten Wert auf- 
weist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie Einrichtungen zum Messen der 
Stromaufnahme oder des Drehmoments (37) des 
Elektroantriebs (15) fur den Vorschub aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 oder 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
(34) zum Messen des Auspressdrucks einer oder 
alter Komponenten aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtung zum 
Messen der Vorschubgeschwindigkeit (32, 33) auf- 
weist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
(34) zum Messen der Verformung einer oder aller 
Kartuschen aufweist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
zum Messen der Verformung der Kartuschenauf- 
nahme aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie einen mit einem 
Elektromotor (22) angetriebenen Mischer (10) und 
Einrichtungen zum Messen der Stromaufnahme 
oder des Drehmoments (36) des Elektromotors (22) 
aufweist. 



Claims 

1. Method for generating a multi-component com- 
pound, in particular for dental purposes, by pressing 

5 its components out from exchangeable cartridges, 
which are arranged alongside one another and open 
into a mixer, by jointly advancing their plungers by 
means of an electric drive, in which measured values 
of the pressing-out behaviour are determined by sen- 

10 sors and the advance speed is regulated, charac- 
terized in that the measured values are compared 
with corresponding stored or calculated values for 
known materials, the material is identified on the ba- 
sis of this comparison, and the advance speed is 

15 adjusted to the value suitable for this material. 

2. Method according to Claim 1 , characterized in that 
the current consumption or the torque of the electric 
drive for the advance is measured. 

20 

3. Method according to either of Claims 1 and 2, char- 
acterized in that the pressing-out pressure of one 
or all of the components is measured. 

25 4. Method according to either of Claims 2 and 3, char- 
acterized in that the advance speed is measured. 



5. Method according to one of Claims 1 to 4, 
characterized in that the deformation of one or ail 
of the cartridges is measured. 

6. Method according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the deformation of the car- 
tridge holder is measured. 

7. Method according to one of Claims 1 to 6, 
characterized in that the components are mixed 
using a mixer driven by an electric motor, and the 
current consumption or the torque of this electric mo- 
tor is measured. 

8. Method according to Claim 7, characterized in that 
the speed of rotation of the electric motor for the mix- 
er is regulated. 



17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
(30) zum Regeln der Umdrehungsgeschwindigkeit 
des Elektromotors (22) fur den Mischer aufweist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Temperatur- 
messeinrichtungen (31) aufweist. 



30 



35 



40 



45 

9. Method according to one of Claims 1 to 8, 

characterized in that the temperature of one or all 
of the components is measured. 

50 10. Device for generating a multi-component compound, 
in particular for dental purposes, by pressing out and 
mixing its components from cartridges (5), which 
open into a mixer (10) and are arranged in an ex- 
changeable manner in the apparatus which has an 

55 electric motor (15) for the joint advance of the plung- 
ers assigned to the cartridges (5) and has sensors 
(III to VIII) for measured values of the pressing-out 
behaviour, the advance speed being regulated, 
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characterized in that it has storage means (30) for 
storing the pressing-out behaviour of known materi- 
als and the measured values of known materials de- 
termined by the sensors (III to VIII), comparing and 
calculating means (30) for stored and measured val- 
ues for identification of the material on the basis of 
the comparison, and regulating means (30) for reg- 
ulating the advance speed to the value measured 
for this material. 

1 1 . Device according to Claim 10, characterized in that 

it has means for measuring the current consumption 
or the torque (37) of the electric drive (15) for the 
advance. 

12. Device according to either of Claims 1 0 and 1 1 , char- 
acterized in that it has means (34) for measuring 
the pressing-out pressure of one or all of the com- 
ponents. 

13. Device according to one of Claims 10 to 12, 
characterized in that it has means for measuring 
the advance speed (32, 33). 

14. Device according to one of Claims 10 to 13, 
characterized in that it has means (34) for meas- 
uring the deformation of one or all of the cartridges. 

15. Device according to one of Claims 10 to 14, 
characterized in that it has means for measuring 
the deformation of the cartridge holder. 

16. Device according to one of Claims 10 to 15, 
characterized in that it has a mixer (1 0), driven by 
an electric motor (22), and means for measuring the 
current consumption or the torque (36) of the electric 
motor (22). 

17. Device according to one of Claims 10 to 16, 
characterized in that it has means (30) for regulat- 
ing the speed of rotation of the electric motor (22) 
for the mixer. 

18. Device according to one of Claims 10 to 17, 
characterized in that it has temperature measure- 
ment means (31). 



Revendications — 

1. Procede de production d'une masse a plusieurs 
constituants, en particulier a des fins dentaires, par 
rejection par pressage de ses constituants a partir 
de cartouches remplacables disposees Tune a cote 
de I'autre, qui debouchent dans un melangeur, par 
I'avance commune de leurs pistons au moyen d'un 
entramement electrique, dans lequel les valeurs de 
mesure de I'operation d'ejection par pressage sont 



determinees a I'aide de capteurs et la vitesse de 
I'avance est reglee, caracterise en ce que les va- 
leurs de mesure sont comparees a des valeurs en- 
registrees ou calculees correspondantes pour des 
5 materiaux connus, le materiau est identifie sur la ba- 
se de cette comparaison et la vitesse de I'avance 
est reglee a la valeur appropriee pour ce materiau. 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en 
10 ce que la consommation de courant ou le couple de 

rotation de I'entraTnement electrique sont mesures 
pour I'avance. 

3. Procede selon Tune quelconque des revendications 
15 1 ou 2, caracterise en ce que la pression d'ejection 

de Tun ou de la totalite des constituants est mesuree. 

4. Procede selon I'une quelconque des revendications 
2 ou 3, caracterise en ce que la vitesse de I'avance 

20 est mesuree. 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que la deformation de I'une 
ou de la totalite des cartouches est mesuree. 

25 

6. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que la d6formation de la 
capacite des cartouches est mesuree. 

30 7, Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise en ce que les constituants sont 
melanges a I'aide d'un melangeur entrame par un 
moteur electrique et la consommation de courant ou 
le couple de rotation de ce moteur electrique sont 

35 mesures. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
ce que la vitesse de rotation du moteur electrique 
du melangeur est reglee. 

40 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 8, caracterise en ce que la temperature de I'un 
ou de la totalite des constituants est mesuree. 

45 10. Dispositif de production d'une masse a plusieurs 
constituants, en particulier a des fins dentaires, par 
rejection par pressage et le melange de ses consti- 
tuants a partir de cartouches (5), qui debouchent 
dans.un.melangeur (10) et.sont.disposees de fagon 

50 remplacable dans I'appareil, qui presente un moteur 
electrique (15) pour I'avance commune des pistons 
adjoints aux cartouches (5) et des capteurs (Ilia VIII) 
pour les valeurs de mesure de I'operation d'ejection 
par pressage.ou la vitesse de I'avance est reglee, 

55 caracterise en ce qu'il presente des dispositifs de 
memoire (30) pour I'enregistrement de I'operation 
d'ejection par pressage de materiaux connus et des 
valeurs de mesure des materiaux connus determi- 
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nees a I'aide des capteurs (III a VIII), des dispositifs 
de comparaison et de calcul (30) pour les valeurs de 
mesure enregistrees et mesurees aux fins de I'iden- 
tification du materiau sur la base de la comparaison, 
et des dispositifs de reglage (30) aux fins du reglage 5 
de la vitesse d'avance a la valeur appropriee pour 
ce materiau. 

11. Dispositif selon la revendication 10, caracterise en 

ce qu'il presente des dispositifs destines a mesurer io 
la consommation de courant ou le couple (37) de 
I'entraTnement electrique (15) pour I'avance. 

12. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 

1 0 ou 1 1 , caracterise en ce qu'il presente des dis- 15 
positifs (34) destines a mesurer la pression d'ejec- 
tion de Tun ou de la totalite des constituants, 

1 3. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 

1 0 a 1 2, caracterise en ce qu'il presente un dispo- 20 
sitif destine a mesure la vitesse de I'avance (32, 33). 

14. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 
10 a 13, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs (34) destines a mesurer la deformation de 25 
I'une ou de la totalite des cartouches. 

15. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 
10 a 14, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs destines a mesurer la deformation de la ca- 30 
pacite des cartouches. 

16. Dispositif selon I'une quelconque des revendications 
10 a 15, caracterise en ce qu'il presente un me- 
langeur (10) entraine par un moteur electrique (22) 35 
et des dispositifs destines a mesurer ia consomma- 
tion de courant ou ie couple (36) du moteur electrique 
(22). 

17. Dispositif selon I'une quelconque des revendications *o 
10 a 16, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs (30) destines a regler la vitesse de rotation 

du moteur electrique (22) pour le melangeur. 

18. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 45 
10 a 17, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs de mesure de temperature (31). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Erzeugen einer Mehrkomponenten- 
masse, insbesondere fur Dentalzwecke, durch Auspres- 
sen ihrer Komponenten aus nebeneinander angeordne- 
ten austauschbaren Kartuschen, die in einem Mischer 
munden, durch gemeinsamen Vorschub ihrer Kolben 
mittels eines Elektroantriebs, bei dem Messwerte des 
Auspressverhaltens mit Sensoren bestimmt werden und 
die Vorschubgeschwindigkeit geregelt wird. 
[0002] Bei einem bekannten Verfahren und einer be- 
kannten Vorrichtung (EP 1 010 401 A1 ) findet zunachst 
schneller Vorschub der Kolben statt. Findet dann Beruh- 
rung mit den Komponenten statt, so erhoht sich der Wi- 
derstand, was detektiert wird. Anschlieliend wird dann 
die vorschubgeschwindigkeit auf einen niedrigeren kon- 
stanten Wert geregelt, urn sicherzu stellen, dad die Kom- 
ponenten mit gleichformiger Geschwindigkeit ausge- 
prefit werden. Es hat sich nun aber herausgestellt, daft 
es in vielen Fallen nicht ausreicht, die Vorschubge- 
schwindigkeit auf einen konstanten Wert zu regeln, viel- 
mehr mufi dabei auch noch die geeignete Vorschubge- 
schwindigkeit gewahlt werden. Dies kann der Zahnarzt 
zwar durch Einstellung an vorbekannten Geraten errei- 
chen. Es wird ihm aber in den meisten Fallen nicht ge- 
lingen, die optimale Vorschubgeschwindigkeit einzustel- 
len. Unterschiedliche Materialtypen haben unterschied- 
lichste Viskositaten oder benotigen verarbeitungsbe- 
dingt spezielle Geschwindigkeiten. Mit einer universellen 
Abstimmung ist der Vielzahl der Materialtypen nicht ge- 
niigend Rechnung getragen. Je nach Eigenschaften des 
Materials gibt es einen optimalen Vorschub und ein gutes 
und reproduzierbares Ergebnis der Arbeit. Dies gilt urn 
so mehr, wenn kein statischer Mischer, sondern ein dy- 
namischer Mischer fur die beiden zusammen gefuhrten 
Komponenten verwendet wird, der von einem Elektro- 
motor angetrieben wird. Auch die Drehzahl dieses Elek- 
tromotors muft dann den speziellen Eigenschaften der 
Komponenten angepafM werden, damit die Mehrkompo- 
nentenmasse die optimalen Eigenschaften hat. 
[0003] Ist der Vorschub und/oder die Drehzahl des Mi- 
schermotors nicht optimal eingestellt, so konnen folgen- 
de Probleme auftreten. 

1 . Ein unangepalites Verhaltnis der Drehzahlen von 
Vorschub und Mischwelle ergibt eine nicht optimale 
Vermischung der Komponenten. Somit werden Vor- 
gaben wie Verarbeitungszeiten und Festigkeiten der - 
Abformung nur teilweise oder schlecht erreicht. 

2. Je nach Viskositat des Materialtypus kann durch 
falsche Drehzahl der Mischwelle eine ungewollt ho- 
ne Scherung erzeugt werden, die das Abbindever- 
halten der Massen unkontrolliert ansteigen lalM. 

3. Sinddie Komponenten in ihrem Fliefiverhalten un- 
terschiedlich, werden durch eine starre Drehzahl 



Fehlmengen gespendet. Diese fuhren zu Teilerhar- 
tung oder Verzogerungen der Abformung. Dies lalit 
sich durch Anfahr- und Stoprampen ausgleichen 
oder erheblich verbessern. 

5 

4. Werden Massen zu schnell gespendet, ist mit ei- 
ner Verformung der Druckbehalter oder Kartuschen 
zu rechnen. Die Verformung fuhrt hierbei zur Veran- 
derung der Volumen und somit zur Fehldosierung 

10 der Komponenten. Dies ist urn so problematischer, 
wenn z.B. ein Behalter sich starker verformt als die 
zweite Komponente. Der Fehler kann die mechani- 
schen Werte der Abformung beeintrachtigen als 
auch zu Teilaushartung fuhren. 

15 

5. Werden Massen verwendet, die prazise und wohl- 
dosiert plaziert werden mussen, ist eine ideale Spen- 
degeschwindigkeit hilfreich. Hierdurch werden Luft- 
einschliisse und Oberdosierungen vermieden. 

20 

[0004] Bei einer Vorrichtung der eingangs genannten 
Art (US 6, 126,039) sind Sensoren vorgesehen, mit Hitfe 
derer durch Ruckkoppiung sichergestelit wird, dass die 
Austrittsgeschwindigkeiten proportional zur Umdre- 
25 hungsgeschwindigkeit der Pumpe sind. Dies geschieht, 
ohne dass die Viskositat der Materialien berucksichtigt 
wird. 

[0005] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaf- 
fung eines Verfahrens und einer Vorrichtung, mit der au- 

30 tomatisch die Vorschubgeschwindigkeit auf einen fur das 
entsprechende Material gut geeigneten Wert geregelt 
wird. Die erfindungsgemafie Losung besteht darin, dafi 
die Regelung der Vorschubgeschwindigkeit in Abhangig- 
keit vom Ausprefiverhalten der Komponenten, das mit 

35 gespeicherten oder berechneten Werten fur bekannte 
Materialien verglichen wird, erfolgt. 
[0006] Es wird also das Auspreliverhalten gemessen. 
Tritt z.B. beim Auspressen nur ein verhaltnismaftig ge- 
ringer Widerstand auf, so handelt es sich offensichtlich 

40 urn Komponenten mit geringer Viskositat, was schon 
Ruckschlusse auf das verwendete Material erlaubt, 
wenn der gemessene Ausprefidruck bzw. die Kraft mit 
gespeicherten Werten von verschiedenen Materialien 
verglichen wird. Die Vorschubgeschwindigkeit kann 

45 dann, nachdem das Material so identifiziert worden ist, 
auf den optimalen Wert fur dieses Material eingestellt 
werden. Die Kraft oder der Druck, der zum Auspressen 
erforderlich ist, kann dabei uber die Stromaufnahme oder 
das Drehmoment des Elektroantriebs -fur den. Vorschub 

so gemessen werden. 

[0007] Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform wird 
der Ausprefidruck einer oder aller Komponenten gemes- 
sen. Statt des Drucks kann naturlich bei bekanntem 
Querschnitt der Kolben auch die AuspreRkraft gemessen 

55 werden. Diese Ausprefikraft ist stark materialabhangig. 
Die Ausprefikraft bei einem bestimmten Gerat ist z.B. fur 
das Material Honigum bei der Basiskomponente 283 N 
und bei der Katalysatorkomponente 1124 N. Beim Ma- 
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terial Silagum sind diese Krafte bei der Basiskomponente 
1 0 1 4 N und be i der Katalysatorkomponente 1 234 N . Wer- 
den diese Krafte gemessen und mit den gespeicherten 
Werte fur diese Materialien verglichen, so kann automa- 
tisch festgestellt werden, welches Material verarbeitet 
werden soil, so daft die Vorschubgeschwindigkeit und 
auch ggf. die Mischgeschwindigkeit entsprechend opti- 
mal eingeregelt werden konnen. 
[0008] Wird die Vorschubgeschwindigkeit zusammen 
mit der Stromaufnahme oder dem Drehmoment des 
Elektroantriebs fiir den Vorschub gemessen, so konnen 
daraus Werte fur die FlieRfahigkeit der Materialien be- 
stimmt werden, die ebenfalls mit bekannten gespeicher- 
ten Werten verglichen und zur Regelung herangezogen 
werden konnen. 

[0009] Andererseits kann die Verformung einer oder 
aller Kartuschen oder aber die Verformung der Kartu- 
schenaufnahme gemessen werden, was ebenfalls Aus- 
sagen uber das FlieRverhalten erlaubt und dadurch zur 
Identifizierung des verwendeten Materials und optimalen 
Regelung herangezogen werden kann. 
[0010] 1st ein mit einem Elektromotor angetriebener 
Mischer vorgesehen, so kann die Stromaufnahme oder 
das Drehmoment des Elektromotors gemessen werden, 
was ebenfalls Aussagen uber die Viskositat des Materi- 
als und damit durch Vergleich mit gespeicherten Werten 
daruber erlaubt, urn welches Material es sich handelt. 
Die Umdrehungsgeschwindigkeit fur den Elektromotor 
des Mischers kann dann ebenfalls auf einen geeigneten 
Wert geregelt werden. 

[0011] Die Viskositat oder FlieRfahigkeit der Materia- 
lien hangt haufig kritisch von der Temperatur ab. Es wird 
daher vorteilhafterweise vorgesehen, daR auch die Tem- 
peratur gemessen wird, und zwar entweder die Tempe- 
ratur der Komponenten vor dem Mischen oder aber die 
Temperatur im Mischer. Durch Messung des 
AuspreRverhaltens und Vergleich mit bekannten Aus- 
preRdaten kann also das Material, das verwendet wird, 
identifiziert werden und die AuspreRgeschwindigkeit und 
ggf. die Umdrehungszahl des Mischermotors optimal 
eingestellt werden. Durch das erfindungsgemaRe Ver- 
fahren und die erfindungsgemaRe Vorrichtung konnen 
dabei auch Obergange von einem Verhalten zu einem 
anderen festgestellt, verglichen und zum Regeln heran- 
gezogen werden, wie z.B. die Thixotropie-Kennlinie. Die 
Messungen konnen dabei nicht nur zur Regelung heran- 
gezogen werden, sondern konnen auch dazu dienen, 
Uberlastung zu vermeiden. ZusStzlich kann auch die 
Moglichkeit vorgesehen-werden, daR der-Zahnarzt eine 
Geschwindigkeit einstellt, die er selbst fur optimal halt. 
Stimmt diese nicht mit der optimalen Vorschubgeschwin- 
digkeit uberein, die vom Gerat festgestellt wurde, so kann 
entweder eine Warnanzeigen erfolgen oder aber ein 
"KompromiR" zwischen der eingestellten Geschwindig- 
keit und der automatisch bestimmten Geschwindigkeit 
gewahlt werden. 

[0012] Die Regelung der Umdrehungsgeschwindig- 
keit fur den Vorschubmotor und ggf. fur den Mischermo- 



tor erfolgt nach bekannten Techniken. Vorzugsweise 
werden Gleichstrommotoren mit einem Spannungsbe- 
reich von 12 bis 24 Volt verwendet, deren Drehzahl von 
der Spannung abhangig ist. Die Motoren konnen auch 

5 durch eine Pulsbreitenmodulation in ihrer Drehzahl be- 
einfluRt werden, wobei das Drehmoment weitgehend 
konstant bleibt. Die Erfindung wird im folgenden anhand 
von vorteilhaften Ausfuhrungsformen unter Bezugnah- 
me auf die beigefugten Zeichnungen beschrieben. Es 

io zeigen: 

Fig. 1 in perspektivischer Ansicht im gebffneten 

Zustand ein vorbekanntes Gerat; 

15 Fig. 2 ein Gerat der in Fig. 1 gezeigten Art, bei 

dem erfindungsgemaR MeReinrichtun- 
gen vorgesehen sind, die bei III bis VIII 
detaillierter dargestellt sind; und 

20 Fig. 3 bis 8 die Teildarstellungen III bis VIII von Fig. 2 
im vergroRerten MaRstab. 

[0013] Es soil zunachst im Zusammenhang mit Fig. 1 
ein bekanntes Gerat (EP 1 01 0 401 A1 ) beschrieben wer- 
25 den, bei dem die Erfindung Anwendung finden kann. 
[0014] Von einem FuRteil 1 erheben sich Tragerplatten 
2 t 3. An tetzterer ist eine Halterung 4 fur strichpunktiert 
angedeutete Kartuschen 5 vorgesehen. Es spielt in die- 
sem Zusammenhang keine Rolle, ob die Kartuschen, die 
30 vorzugsweise zylindrisch ausgebildet sind, unmittelbar 
mit den Komponenten befullt sind oder einen ggf. aus- 
wechselbaren, die Komponente enthaltenden Schlauch- 
beutel aufnehmen. 

[0015] Die Halterung 4 umfaRt eine hintere Halte- 
35 rungsplatte 6 und eine vordere Halterungsplatte 7, die 
durch Anker 8 zusammengehalten sind. Die Kartuschen 
5 konnen dazwischen passend eingesetzt werden. Es 
konnen weitere, nicht gezeigte Halterungsmittel vorge- 
sehen sein, die ihre seitliche Positionierung bewirken. 
40 [0016] An der vorderen Halterungsplatte 7 ist eine 
nicht dargestellte Einrichtung zum Anbringen einer 
strichpunktiert angedeuteten Mischduse 10 vorgesehen. 
Diese weist an ihrem der Halterungsplatte 7 zugewen- 
deten Ende zwei EinlaRbffnungen auf, die in bekannter 
45 Weise mit den AuslaRoffnungen der Kartuschen 5 direkt 
oder indirekt kommunizieren. Das Merkmal, daR die Kar- 
tuschen nebeneinander angeordnet sind, soil nur besa- 
gen, daR sie so angeordnet sind, daR sie gleichzeitig und 
synchron betatigt werden konnen. Eine daruber hinaus^ 
so gehende Positionsbeschrankung, beispielsweise auf 
parallele Anordnung, ist damit nicht beabsichtigt, obwohl 
diese offensichtlich vorteilhaft ist. 
[0017] Die Kartuschen 5 enthalten Kolben. Diese kon- 
nen ggf. dann entfallen, wenn die Kartuschen Folienbeu- 
55 tel enthalten. Die Stempel treten dann an die Stelle der 
im Anspruch genannten Kolben. Fur den Vorschub der 
Kolben bzw. der hinteren Beutelstirnflache sind in dem 
Gerat Stempel 1 1 vorgesehen, die in der Zeichnung in 
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dem Zustand gezeigt sind, in welchem sie zum Zwecke 
des Kartuschenaustauschs in die hintere Halterungsplat- 
te 6 zuruckgezogen sind. Sie sind am vorderen Ende von 
Stempelstangen 12 angeordnet, deren hintere Enden 
starr in einem Querriegel 13 befestigt sind, der mittels 
einer Gewindespindel 14 in Richtung zur Mischduse vor- 
geschoben oder in Gegenrichtung zuruckgezogen wer- 
den kann. Die Stempel 1 1 konnen ggf. ausgetauscht wer- 
den, wenn Kartuschen unterschiedlichen Durchmessers 
einzusetzen sind. Auch ihr Abstand voneinander kann 
veranderbar sein. Wenn die Kartuschen 5 in das Gerat 
eingelegt sind, werden die Stempel 1 1 durch Vorschub 
des Querriegels 13 vorgeschoben, bis sie die Kolben in 
den Kartuschen 5 erreichen. Diese Vorschubbewegung 
kann automatisch durch das Einlegen der Kartuschen 
oder manuell durch das Einschalten des Gerats ausge- 
lost werden. 

[0018] Fur den Vorschub und Ruckzugsantrieb der 
Gewindespindel 14 ist ein Motor 15 mit Getriebe 16 vor- 
gesehen, dessen Antriebsbewegung durch einen Rie- 
mentrieb 1 7 auf die Gewindespindel 14 ubertragen wird. 
Fur die Lagerung der Gewindespindel 14 und der zum 
Riementrieb 17 gehorigen Ringscheiben sind nicht dar- 
gestellte Einrichtungen vorgesehen, die an der Platte 3 
und einer weiteren Gestellplatte 20 angeordnet sind, die 
uber Saulen 21 starr mit der Platte 3 verbunden ist. 
[0019] Ein weiterer Motor 22 ist an der Platte 20 an- 
geordnet und in nicht gezeigter Weise antriebsmaftig ver- 
bunden mit einer Mischerantriebswelle 23, die zwischen 
den Platten 3 und 20 koaxial innerhalb der Gewindespin- 
del 14 liegt, zwischen den Kartuschen 5 von der hinteren 
Halterungsplatte 6 zur vorderen Halterungsplatte 7 ge- 
fuhrt und in dieser gelagert ist. Sie schaut aus der vor- 
deren Halterungsplatte 7 in Form eines Ansatzes 24 her- 
aus, der zum Zwecke der Drehverbindung mit der nicht 
gezeigten Mischerwelle beispielsweise mehrkantig 
(nicht gezeigt) ausgebildet ist. DerWellenansatz24 kann 
gegen Federkraft zuruckgeschoben werden, bis er nicht 
mehr aus der vorderen Halterungsplatte 7 herausschaut. 
Es kann auch vorgesehen sein, daft dann, wenn die 
Stempel 11 zum Zwecke des Kartuschenaustausches 
ganzlich zuruckgezogen sind, er gieichfalls in die vordere 
Halterungsplatte 7 zuruckgezogen ist, urn das Ansetzen 
einer neuen Mischerdiise 10 zu erieichtern. 
[0020] Es ist eine bei 30 schematisch angedeutete 
eiektronische Einheit 30 vorgesehen. Die erste Funktion 
dieser elektronischen Einheit besteht darin, die Drehzahl 
des Motors dann, wenn er sich im Auspreftbetrieb unter 
Last-befindet, auf einem vorbestimmten Wert konstant 
zu regeln . Dies ist die Funktion, die das konstante Mi- 
schergebnis sichert. 

[0021] Einezweite Funktion der elektronischen Einheit 
30 besteht darin, durch Messung der Stromaufnahme 
des Motors 1 5 f estzustellen , ob er sich unter Last beftndet 
oder nicht. Im ersteren Fall ist anzunehmen, daft die 
Stempel 1 1 sich in Anlage an den Zylindern der Kartu- 
schen 5 befinden und der Auspreftwiderstand der Kar- 
tuschen die von der Einheit 30 gemessene hohe Strom- 



aufnahme veranlaftt. In diesem Fall sorgt die eiektroni- 
sche Einheit 30 dafur, daft der Motor 15 mit der vorbe- 
stimmten Vorschubgeschwindigkeit betrieben wird. 
[0022] Stellt die eiektronische Einheit hingegen fest, 
5 daft die Stromaufnahme unterhalb eines Wertes liegt, 
der normalerweise nur dann erreicht wird, wenn der An- 
trieb unter Last ist, sorgt sie dafur, daft der Motor 15 mit 
hoherer (beispielsweise der zehnfachen) Geschwindig- 
keit betrieben wird. Dies gilt unabhangig von der Dreh- 
10 richtung des Motors 15. 

[0023] Drittens sorgt die eiektronische Einheit 30 da- 
fur, daft der Motor 22 mit hoher Mischgeschwindigkeit 
betrieben wird, wenn sich der Antrieb 15 unter Last be- 
findet. Umgekehrt sorgt sie dafur, daft der Motor 22 mit 
15 wesentlich geringerer (beispielsweise mit einem Zehntel 
oder Zwanzigstel der Mischgeschwindigkeit) betrieben 
wird, wenn der Motor 1 5 im Vorwartslauf nicht unter Last 
ist. Beim Rucklauf wird der Antrieb des Mischers auto- 
matisch gestoppt. 
20 [0024] Ein (nicht gezeigter) Sensor ist so angeordnet, 
daft er dann anspricht, wenn die Vorschubstempel 11 
ihre am weitesten vorgeschobene Stellung erreichen, die 
der vollstandigen Entleerung der Kartuschen 5 zugeord- 
net ist. Wenn der Sensor in dieser Stellung anspricht, 
25 veranlaftt er die eiektronische Einheit 30 dazu, die Dreh- 
richtung des Motors 1 5 umzukehren, so daft die Stempel 
11 aus den Kartuschen zuruckgezogen werden, und 
zwar im Eilgang, weil sie sich dabei nicht unter Last be- 
finden. Ein zweiter Sensor (nicht gezeigt) stellt fest, wann 
30 die Stempel 1 1 ihre in der Figur dargestellte, vollstandig 
zuruckgezogene Position erreicht haben. Er veranlaftt 
dann den Motor 1 5 zu stoppen. Der Ruckzug der Stempel 
11 kann auch manuell durch einen (nicht gezeigten) 
Schalter ausgelost werden, wenn Kartuschen ausge- 
35 tauscht werden sollen, bevor sie entleert sind. 

[0025] Wenn die Stempel 11 zuruckgezogen sind, 
konnen die Kartuschen 5 ausgetauscht werden. Selbst- 
tatig nach dem Einlegen der neuen Kartuschen oder 
durch manuelle Veranlassung wird der Motor 1 5 wieder 
40 eingeschaltet. Da die Stempel 1 1 sich zunachst nicht un- 
ter Last befinden, laufen sie im Eilgang vor, bis sie die 
Kolben der Kartuschen 5 erreichen. Die Stromaufnahme 
steigt dann an, und die eiektronische Einheit 30 schaltet 
den Motor 15 auf seine niedrige, konstant zu haltende 
45 Drehgeschwindigkeit um. 

[0026] Wenn die Stempel 11 zuruckgezogen sind, ist 
zweckmaftigerweise auch der Ansatz 24 der Mischeran- 
triebswelle 23 zuruckgezogen, so daft die Mischduse 10 
leicht ausgeweehselt werden kann.-Wenn nach dem Aus- 
50 tausch der Kartuschen der Stempelvorschub 1 1 beginnt, 
wird auch der Motor 22 wieder in Gang gesetzt, und zwar 
zunachst mit geringer Geschwindigkeit, solange die eiek- 
tronische Einheit 30 noch keinen Lastzustand feststellt. 
Der Wellenansatz 24 der Mischerantriebswelle 23 hat 
55 dann genugend Zeit, die zutreffende Einraststellung im 
Verhaltnis zu dem Kupplungsteil der Mischerweile zu fin- 
den und aufgrund des auf ihn lastenden Federdrucks in 
die Kupplungsstellung einzurukken. Erst wenn die Stem- 
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pel 11 die Kolben der Kartuschen 5 erreicht haben und 
die elektronische Einheit 30 demzufolge den Lastzu- 
stand feststellt, wird der Motor 22 auf die hone Drehzahl 
beschleunigt, die dem Mischerbetrieb zugeordnet ist. 
Zum Ende einer Applikation wird der Vorlauf per Knopf- 
druck gestoppt, dadurch wird gleichzeitig ein geringer 
Rucklauf des Motors 15 ausgel6st, der eine Entlastung 
des Systems gewahrieistet. 

[0027] In Fig. 2 ist ein Gerat gezeigt, das erfindungs- 
gemafi mit Sensoren bestuckt ist. Es ist dabei eine gro- 
fiere Anzahl von Sensoren dargestellt, was aber nicht 
bedeutet, dad alle Sensoren immer vorhanden sein mus- 
sen. Diese Sensoren sind vielmehr nur der Obersicht- 
lichkeit halber in einer einzigen Zeichnung dargestellt. 
Die Einzelheiten der mit III bis VIII dargestellten Senso- 
ranordnungen sind in den Fig. 3 bis 8 im grbfieren 
MaBstab dargestellt. Entscheidend ist aber die zentrale 
Elektronikeinheit 30, in der Daten uber das AuspreBver- 
halten von bekannten Komponenten gespeichert sind, 
die diese gespeicherten Daten mit gemessenen Daten 
vergleicht, ggf. auch noch Berechnungen zur Beruck- 
sichtigung unterschiedlicher Parameter durchfuhrt und 
danndieGeschwindigkeitdesVorschubmotorsund/oder 
des Mischermotors auf einem gunstigen Weg regelt. 
[0028] In Fig. 3 ist ein Thermoelement 31 gezeigt, das 
an der AuBenwand der Mischerduse 10 angebracht ist 
und dabei die Temperatur der Mehrkomponentenmasse 
miUt. 

[0029] In Fig. 4 ist eine Tachoscheibe 32 mit Schlitzen 
und eine Lichtschranke 33 gezeigt, mit denen die Um- 
drehungsgeschwindigkeit des Vorschubmotors 15 ge- 
messen werden. Ferner dargestellt ist eine Drehmo- 
mentme&zelle 37 zur Messung des von dem Vorschub- 
motor 15 aufgebrachten Antriebsmoments. 
[0030] In Fig. 5 ist ein DehnungsmeBstreifen 34 ge- 
zeigt, der sich radial urn die Kartusche 5 erstreckt, urn 
die Verformung der Kartusche in Umfangsrichtung zu 
messen. 

[0031] In Fig. 6 ist der Dehnungsstreifen 34 in Axial- 
richtung angebracht, urn in dieser Richtung die Dehnung 
zu messen. 

[0032] In Fig. 7 sind DruckmeBzellen 35 dargestellt, 
die den Druck messen, mit dem die Stempel 1 1 uber die 
Stempelstangen 12 beaufschlagt werden. Im unteren 
Teil der Fig. 7 ist dabei eine Ansicht von der Seite parallel 
zur Ebene der Darstellung des oberen Teils der Fig. 7 
gezeigt. 

[0033] In Fig. 8 ist schlieBlich eine MeBzelle 36 darge- 
stellt; mit-der das Drehmoment der- Mischantriebswelle 
23 gemessen wird. 

[0034] Die MeBsensoren der Fig. 3 bis 8 sind dabei 
auf nicht gezeigte Weise mit der zentralen Elektronik 30 
verbunden, urn so Signale uber das AuspreBverhalten 
an die Einheit 30 abzugeben, die dann die Regelung der 
Antriebsgeschwindigkeiten der Motoren 15 und 22 be- 
wirkt. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Erzeugen einer Mehrkomponenten- 
masse, insbesondere fur Dentalzwecke, durch Aus- 

5 pressen ihrer Komponenten aus nebeneinander an- 
geordneten, austauschbaren Kartuschen, die in ei- 
nem Mischer munden, durch gemeinsamen Vor- 
schub ihrer Kolben mittels eines Elektroantriebs, bei 
dem Messwerte des Auspressverhaltens mit Senso- 

10 ren bestimmt werden und die Vorschubgeschwin- 
digkeit geregelt wird, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Messwerte mit entsprechenden gespei- 
cherten oder berechneten Werten fur bekannte Ma- 
terialien verglichen werden, aufgrund dieses Ver- 

15 gleichs das Material identifiziert und die Vorschub- 
geschwindigkeit auf den fur dieses Material geeig- 
neten Wert eingestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, dad die Stromaufnahme oder das Dreh- 
moment des Elektroantriebs fur den Vorschub ge- 
messen wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
25 durch gekennzeichnet, daB der Auspressdruck ei- 
ner oder aller Komponenten gemessen wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, dad die Vorschubge- 

30 schwindigkeit gemessen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verformung einer 
oder aller Kartuschen gemessen wird. 

35 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verformung der 
Kartuschenaufnahme gemessen wird. 

40 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Komponenten mit 
einem mit einem Elektromotor angetriebenen Mi- 
scher gemischt werden und die Stromaufnahme 
oder das Drehmoment dieses Elektromotorsgemes- 

45 sen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umdrehungsgeschwindigkeit des 

- Elektromotors fur den Mischer-geregelt wird- 

50 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Temperatur einer 
oder aller Komponenten gemessen wird. 

55 10. Vorrichtung zum Erzeugen einer Mehrkomponen- 
tenmasse, insbesondere fur Dentalzwecke, durch 
Auspressen und Mischen ihrer Komponenten aus 
Kartuschen (5), die in einem Mischer (10) munden 
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und austauschbar in dem Gerat angeordnet sind, 
das einen Elektromotor (15) fOr den gemeinsamen 
Vorschubder den Kartuschen (5)zugeordneten Kol- 
ben und Sensoren (Ml bis VIII) fur Messwerte des 
Auspressverhaltens aufweist, wobei die Vorschub- 
geschwindigkeit geregelt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie Speichereinrichtungen (30) zum 
Speichern des AuspreBverhaltens bekannter Mate- 
rialen und dermitden Sensoren (III bis Vlll)bestimm- 
ten Messwerte bekannter Materialien, Vergleichs- 
und Recheneinrichtungen (30) furgespeicherte und 
gemessene Messwerte zum Identifizieren des Ma- 
terials aufgrund des Vergleichs und Regeleinrichtun- 
gen (30) zum Regeln der Vorschubsgeschwindigkeit 
auf den fur dieses Material geeigneten Wert auf- 
weist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dad sie Einrichtungen zum Messen der 
Stromaufnahme oder des Drehmoments (37) des 
Elektroantriebs (15) fur den Vorschub aufweist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 oder 1 ;1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
(34) zum Messen des Auspressdrucks einer oder 
aller Komponenten aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtung zum 
Messen der Vorschubgeschwindigkeit (32, 33) auf- 
weist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
(34) zum Messen der Verformung einer oder aller 
Kartuschen aufweist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
zum Messen der Verformung der Kartuschenauf- 
nahme aufweist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie einen mit einem 
Elektromotor (22) angetriebenen Mischer (10) und 
Einrichtungen zum Messen der Stromaufnahme 
oder des Drehmoments (36) des Elektromotors (22) 
aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtungen 
(30) zum Regeln der Umdrehungsgeschwindigkeit 
des Elektromotors (22) fur den Mischer aufweist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB sie Temperatur- 
messeinrichtungen (31) aufweist. 



Claims 

1. Method for generating a multi-component com- 
pound, in particular for dental purposes, by pressing 

5 its components out from exchangeable cartridges, 
which are arranged alongside one another and open 
into a mixer, by jointly advancing their plungers by 
means of an electric drive, in which measured values 
of the pressing-out behaviour are determined by sen- 

10 sors and the advance speed is regulated, charac- 
terized in that the measured values are compared 
with corresponding stored or calculated values for 
known materials, the material is identified on the ba- 
sis of this comparison, and the advance speed is 

15 adjusted to the value suitable for this material. 

2. Method according to Claim 1 , characterized in that 
the current consumption or the torque of the electric 
drive for the advance is measured. 

20 

3. Method according to either of Claims 1 and 2, char- 
acterized in that the pressing-out pressure of one 
or all of the components is measured. 

25 4. Method according to either of Claims 2 and 3, char- 
acterized in that the advance speed is measured, 

5. Method according to one of Claims 1 to 4, 
characterized in that the deformation of one or all 

30 of the cartridges is measured. 

6. Method according to one of Claims 1 to 5, 
characterized in that the deformation of the car- 
tridge holder is measured. 

35 

7. Method according to one of Claims 1 to 6, 
characterized in that the components are mixed 
using a mixer driven by an electric motor, and the 
current consumption or the torque of this electric mo- 

<o tor is measured. 

8. Method according to Claim 7, characterized in that 
the speed of rotation of the electric motor for the mix- 
er is regulated. 

45 

9. Method according to one of Claims 1 to 8 ( 
characterized in that the temperature of one or all 
of the components is measured. 

50 10. Device for generating a multi-component compound, 
in particular for dental purposes, by pressing out and 
mixing its components from cartridges (5), which 
open into a mixer (10) and are arranged in an ex- 
changeable manner in the apparatus which has an 

55 electric motor (1 5) for the joint advance of the plung- 
ers assigned to the cartridges (5) and has sensors 
(III to VIII) for measured values of the pressing-out 
behaviour, the advance speed being regulated, 
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characterized in that it has storage means (30) for 
storing the pressing-out behaviour of known materi- 
als and the measured values of known materials de- 
termined by the sensors (III to VIII), comparing and 
calculating means (30) for stored and measured val- 
ues for identification of the material on the basis of 
the comparison, and regulating means (30) for reg- 
ulating the advance speed to the value measured 
for this material. 

11. Device according to Claim 10, characterized in that 

it has means for measuring the current consumption 
or the torque (37) of the electric drive (15) for the 
advance. 

1 2 . Device according to either of Claims 1 0 and 1 1 , char- 
acterized in that it has means (34) for measuring 
the pressing-out pressure of one or all of the com- 
ponents. 

13. Device according to one of Claims 10 to 12, 
characterized in that it has means for measuring 
the advance speed (32, 33). 

14. Device according to one of Claims 10 to 13, 
characterized in that it has means (34) for meas- 
uring the deformation of one or all of the cartridges. 

15. Device according to one of Claims 10 to 14, 
characterized in that it has means for measuring 
the deformation of the cartridge holder. 

16. Device according to one of Claims 10 to 15, 
characterized in that it has a mixer (10), driven by 
an electric motor (22), and means for measuring the 
current consumption or the torque (36) of the electric 
motor (22). 

17. Device according to one of Claims 10 to 16, 
characterized in that it has means (30) for regulat- 
ing the speed of rotation of the electric motor (22) 
for the mixer. 

18. Device according to one of Claims 10 to 17, 
characterized in that it has temperature measure- 
ment means (31). 



Revendications 

1. Procede de production d'une masse a plusieurs 
constituants, en particulier a des fins dentaires, par 
rejection par pressage de ses constituants a partir 
de cartouches remplacables disposees Tune a cote 
de I'autre, qui debouchent dans un melangeur, par 
I'avance commune de leurs pistons au moyen d'un 
entrainement electrique, dans lequel les valeurs de 
mesure de I'operation d'ejection par pressage sont 



determinees a I'aide de capteurs et la vitesse de 
I'avance est reglee, caracterise en ce que les va- 
leurs de mesure sont comparees a des valeurs en- 
registries ou calculees correspondantes pour des 
5 materiaux connus, le materiau est identifie sur la ba- 
se de cette comparaison et la vitesse de I'avance 
est reglee a la valeur appropriee pour ce materiau. 

2. Proced6 selon la revendication 1 , caracterise en 
10 ce que ia consommation de courant ou le couple de 

rotation de I'entraTnement electrique sont mesures 
pour I'avance. 

3. Proced6 selon I'une quelconque des revendications 
15 1 ou 2, caracterise en ce que la pression d'ejection 

de Tun ou de la totalite des constituants est mesuree. 

4. Proc6de selon Tune quelconque des revendications 
2 ou 3, caracterise en ce que la vitesse de I'avance 

20 est mesuree. 

5. Procede selon i'une quelconque des revendications 
1 a 4, caracterise en ce que la deformation de I'une 
ou de la totality des cartouches est mesuree. 

25 

6. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que la deformation de la 
capacite des cartouches est mesuree. 

30 7. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 6, caracterise en ce que les constituants sont 
melanges a I'aide d'un melangeur entraine par un 
moteur electrique et la consommation de courant ou 
le couple de rotation de ce moteur electrique sont 

35 mesures. 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en 
ce que la vitesse de rotation du moteur electrique 
du melangeur est reglee. 

40 

9. Procede selon I'une quelconque des revendications 
1 a 8, caracterise en ce que la temperature de Tun 
ou de la totalite des constituants est mesuree. 

45 10. Dispositif de production d'une masse a plusieurs 
constituants, en particulier a des fins dentaires, par 
rejection par pressage et le melange de ses consti- 
tuants a partir de cartouches (5), qui debouchent 
dans un melangeur (10) et sont disposees de f aeon 

50 remplacable dans I'appareil, qui presente un moteur 
electrique (15) pour I'avance commune des pistons 
adjoints aux cartouches (5) et des capteurs (III a VIII) 
pour les valeurs de mesure de I'operation d'ejection 
par pressage.ou la vitesse de I'avance est reglee, 

55 caracterise en ce qu'il presente des dispositifs de 
memoire (30) pour I'enregistrement de I'operation 
d'ejection par pressage de materiaux connus et des 
valeurs de mesure des materiaux connus determi- 
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nees a I'aide des capteurs (III a VIII), des dispositifs 
de comparaison et de calcul (30) pour les valeurs de 
mesure enregistrees et mesurees aux fins de I'iden- 
tification du materiau sur la base de la comparaison, 
et des dispositifs de r6glage (30) aux fins du reglage 5 
de la vitesse d'avance a la valeur appropriee pour 
ce materiau. 

1 1 . Dispositif selon la revendication 1 0, caracterise en 

ce qu'il presente des dispositifs destines a mesurer io 
la consommation de courant ou le couple (37) de 
I'entrainement electrique (15) pour I'avance. 

12. Dispositifselonl'unequelronquedes revendications 

10 ou 1 1 , caracterise en ce qu'il presente des dis- « 
positifs (34) destines a mesurer la pression d'ejec- 
tion de Tun ou de la totalite des constituants. 

13. Dispositif selon I'unequelconquedesrevendications 

10 a 12, caracterise en ce qu'il pr6sente un dispo- 20 
sitif destine a mesure la vitesse de I'avance (32, 33). 

14. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 
10 a 13, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs (34) destines a mesurer la deformation de 25 
Tune ou de la totalite des cartouches. 

1 5. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 
10 a 14, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs destines a mesurer la deformation de la ca- 30 
pacite des cartouches. 

1 6. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 
10 a 15, caracterise en ce qu'il presente un me- 
langeur (10) entraine par un moteur electrique (22) 35 
et des dispositifs destines a mesurer la consomma- 
tion de courant ou le couple (36) du moteur electrique 
(22). 

17. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 40 
10 a 16, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs (30) destines a regler ia vitesse de rotation 

du moteur electrique (22) pour le melangeur. 

18. Dispositif selon Tune quelconque des revendications *5 
10 a 17, caracterise en ce qu'il presente des dis- 
positifs de mesure de temperature (31). 
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[Zeichnung(en) ersetzt oder hinzugefugt] 
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